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La. oaoate invention concerne an precede pour l'us 
sembia&i Uju. u i>out tie pieces de construct ion vt, *n particuiier 
do pannvauji: pour des revet ement3 • 

On connait des procedes pour. V ass embl age bout a bou 
de pieces de construe i ion, pour la mise a execution desquels lt*s 
zones d' assemblage sont profilees et sont assemblies entre elles 
par vissase, par souduge, par recouvrement, avec des reglettes de 
serrate ou au moyen d'autres modes d ' assemblage • L * inconvenient 
presentent ces modes d ! assemblage reside dans la depense relati- 
vement elevce de fabrication et de montage qu f ils necessitent 
ainsi que dans la dif ficulte de compensation des tolerances de 
fabrication. En outre, avec les procedes connus, il n'est pas 
possible, ou il n'est possible que moyennant une depense impor- 
tante, d'obtenir un assemblage des pieces de construction entre 
elles qui soit exempt de ponts thermiques • 

La present e invention a pour but de creer un proce- 
de pour 1* assemblage de pieces de construction au moyen duquel 
les depenses de fabrication et de montage seront reduites en com- 
paraison de celles que necessitent les procedes connus, et dans 
lequel pourra etre obtenue une zone d' assemblage exempt e de ponts 
thermiques • 

% Conformement a 1 'invention, ce probleme est resoiu 
du fait que 1' element d' assemblage sera constitue par une matiere 
calorifuge pouvant foisonner, cet element d • assemblage etant cons 
titue par un semi-produit prefabrique. 

Les pieces de construction a assembler entre elles 
sont constitutes d'une maniere telle qu'il existe a la zone d 1 as- 
semblage au moins un espace vide. En introduisant 1' element d' as- 
semblage suivant l 1 invention et en produisant son foisonnement, 
on obtient entre les pieces de construction un assemblage a contr 
depouille. L'eleraent d^ssemblage est constitue par une sonde 
tubulaire disposee concentriquement, qui est entouree par une 
matiere granuiee pouvant foisonner, cette matiere etant de pre- 
ference du polystyrol. La sonde et la matiere granuiee sont 
entourees par un tuyau mince elastique. L f element d' assemblage 
a de preference une Longueur a peu pres egale a celle de la zone 
d 1 assemblage . La sonde pos3ede des ouvertures do sortie qui sont 
reparties sur toute sa longueur et sur tout son pourtour, et a 
travers lesquelles sort le fluide de ioisonnement qui est, de 
preference, de la vapeur d'eau. Le iluide de foisonnement est 



BAD ORIGINAL^ C OPY 



71 39979 2 2115177 

amene a un c&te d» extremite ou aux deux cotes d'extremite de la 
sonde. Si l'amenee du fluide a une seule extremite, il faut que 
l f extremite opposee soit ferraee. Apres 1' achievement de l f opera- 
tion de foisonnement, la sonde demeure dans la matiere ayant 
5 foi sonne. 

Grace a ce procede d 1 assemblage des pieces de 
construction entre elles, les temps de montage se trouvent reduits 
d'une maniere importante. En outre, grace a la.facilite d'adaptation 
du volume de foisonnement, il est possible d'obtenir une compen- 
10 sation etendue des tolerances. II est egalement possible, au 
ffloyen d'une configuration appropriee des elements formant les 
espaces vides, de constituer les zones d» assemblage de maniere 
qu'elles soient exemptes de ponta thermiques. 

L * invention sera mieux comprise a I'aide de la 
15 description, qui va suivre, d*un exemple de realisation de I'in- 
vention, represent e sur les deesins annexes, dans lesquels : 

- la figure 1 montre une zone d 1 assemblage entre 
deux panneaux, 1' element d' assemblage ayant ete introduit et le 
foisonnement n' ayant pas encore eu lieu ; 

20 - la figure 2 montre la zone d 1 assemblage suivant 

la figure 1 apres que le foisonnement a eu lieu ; 

- la figure 3 montre la fixation d'une cheville 
dans une plaque, daris la phase de preparation de l f assemblage ; 

- la figure 4 montre la zone d 1 assemblage suivant 
25 la figure li apres que le foisonnement a eu lieu. 

Les figures 1 et 2 montrent une zone d 1 assemblage 
entre des panneaux en couches , dans lesquels les couches de recou- 
vrement 1 des pieces de construction 2 et 3 a assembler font 
saillie au-dela de leur corps de base ou corps de remplissage i et 

30 sont coudees a leurs extremites anterieures. On introduit 1* ele- 
ment d 1 assemblage dans un espace vide 4 forme par les couches de 
recouvrement en saillie. L' element d' assemblage est constitue 
par une sonde tubulaire 5% disposee cnncentriquement , qui est 
entouree par une matiere granulee 6 pouvant foisonner. Cette ma- 

35 tiere granulee est entouree a son tour par un tuyau flexible 

mince 7, elastique et perfore. Le fluide de foisonnemen^ qui est 
de preference de la vapeur d 1 eau f est introduit a travers une 
ouverture menagee a une extremite de la sonde, il se repand dans 
cette derniere et passe a travers des ouvertures de sortie 8, 

k0 qui sont reparties sur toute la longueur de la sonde 5 et a la 
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les deux espaces vides k d. , 7 granulee 6 *e repand dans 

— - : : :™ - - r -- de S de UX 

cheville 10 d ^ ' ** * m ° ntrent la fixati °» ^-e 

ne »i: r t ;r: ;r 9 -. l * — » Mt constituee dIu . 

telle qu elle remplit la fonction de la sonde. 

1*4. a l-exeJe'de^T' PriS6nte lnVenti ° n *~ ^ 

exempie de realisation deci-i+ ~* * 

* p.» lr < u ,„ el „ pourra Pr4v ,,L n r .. r* " pr4s ™"- 

fonne. de r..li...<. "° <U * " 
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WKVENDICATIONS 
1°) Procede d' assemblage de pieces de construc- 
tion dans lesquelles il existe, par zone d ' assemblage, au moins 
un espace vide ouvert, procede caracterise en ce que, dans l'es- 
5 pace vide, on introduit un tuyau mince, perfore et elastique, 

rempli avee une matiere susceptible de foisonner, a l'aide d'une 
sonde disposee concentriquement, puis on amene le fluide de foison- 
nement, tel que de la vapeur d'eau, au moyen de la sonde qui, apres 
l'achevement de 1' operation de foisonnement, demeure dans la ma- 

10 tiere ayant foisonne. 

2") Procede suivant la revendication 1, caracte- 
rise en ce que les espaces vides vont en diminuant vers la zone 
d- assemblage de facon a realiser un assemblage a contre-depouille . 
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